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Gegenstand vorliegender Erfindung ist ein Verfahren zur 
Herstellung eincs Windgleiters mit einem Schwertkasten, 
einem Kern aus Hartschaumstoff und einer Hiille, bestehend 
aus mindestens einer Schicht aus Glasfasern und Kunststoff. 

W : ndgleiter, die auch unter der Bezeichnung Windsurfer 
bekannt sind, umfassen einen Schwimmkdrper, in welchem 
unten ein Schwert und oben ein Mast fur ein Segel losbar ein- 
gesteckt sind. Das neue Verfahren bezieht sich auf die Her- 
stellung des Schwimmkorpers und bezweckt, auf einfachem 
und rationellem Weg einen eine grosse Festigkeit sowie eine 
glatte aussere Obcrflache aufweisenden Schwimmkdrper her- 
zustellen. 

Das erfindungsgemasse Verfahren ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kern aus Hartschaumstoff mindestens im 
Bereich seines grossten Umfanges mit einer zusatzlichen Lage 
aus Glasfasergewebe, -matte oder -vlies versehen wird. 

Das neue Verfahren und der nach demselben herge- 
stellte Windgleiter sollen nun anhand der schematischen 
Zeichnung erlautert wcrden. In derselben zeigt: 

Fig. 1 eine Draufcicht auf den unteren Teil der zur Her- 
stellung des Windgleiters verwendeten Form, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch den oberen Teil der Form 
und 

Fig. 3 einen Querschnitt nach der Linie III— III der Fig. 1 
in einem Zwischenstadium der Herstellung. 

Die Form zur Herstellung des Windgleiters umfasst einen 
unteren Teil 1 und einen oberen Teil 2. Bei der Herstellung 
wird so vorgegangen, dass vorerst der Formteil 1 mit einem 
flussigen Wachs uberzogen wird, das spater eine leichte Tren- 
nung des hergestellten Windgleiter-Schwimmkdrpers von der 
Form ermdglicht. Hierauf wird die Form mit einer feinen, bei- 
spielsweise etwa 0,5 mm dicken, in der Zeichnung deutlich- 
keitshalber viel dicker dargestellten Schicht 3, bestehend aus 
einem Polyesterharz und einem Pigment, uberzogen, welche 
die Aussenseite des Schwimmkorpers bildet. Auf diese 
Schicht 3 werden eine oder zwei Schichten einer Glasfaser- 
matte, bestehend aus Giasfaserabschnitten und einem Zwei- 
Komponenten-Harz (Harz + Harter), aufgetragen. Diese 
Schicht ist in der Zeichnung mit 4 bezeichnet. Zwecks Verhin- 
derung von Lufteinschlussen wird sie mit Rollen auf die 
Unterlage gedriickt. Der in der Zeichnung nicht dargestellte 
Schwertkasten wird hierauf eingesetzt. Nachdem die Schicht 4 
teilweise poiymerisiert, d.h. angehartet ist, wird sie im Bereich 
der Kante 6 sauber abgeschnitten, damit sich spater an der 
Oberfiache des Schwimmkorpers keine vorstehenden Kanten 
zeigen, und hierauf ein Glasfasergewebe, -vlies oder -matte 7 
eingelegt, das sich iiber den ganzen Umfang der Form im 
Bereich des grossten Umfanges derselben erstreckt. Auf diese 
Schicht 7 und den durch sie nicht bedeckten Teil der 
Schicht 4 wird eine Schicht 5 aus einem Gemisch von Glasfa- 
sern und Kunststoff, z.B. einem Polyesterharz + Harter auf- 
gespritzt und dann drei Schaumkdrper 8 aus Hart-Polyurethan 
eingelegt. Diese Kdrper sind so geformt, dass sie zusammen 
den gewunschten Schwimmkdrper des fertigen Windgleiters 
ergeben. Die Zwischenraume 9 zwischen den Kdrpern 8, die 
in Fig. 1 ebenfalls verzerrt dargestellt sind und z.B. lediglich 
1 V 2 mm messen, werden mit einem Gemisch aus Glasfasern 
und Kunststoff gefullt, so dass sich Spanten bilden, welche die 
Festigkeit erhdhen. Die Schaumstoffkdrper werden auf ihrer 




Oberseite wiederum mit demselben Gemisch aus Glasfasern 
und Kunststoff bespritzt und hierauf der obere Teil des Glas- 
fasergewebes oder Vlieses 7 in der in Fig. 3 durch einen Pfeil 
angedeuteten Wcise auf die Oberseite der Hartschaumkdrper 

5 gelegt. Schliesslich wird eine durch einen Schlauch 10 gebil- 
dete Dichtungsleiste in eine entsprechende Nut des Form- 
Unterteiles 1 gelegt und hierauf der obere Formteil 2 (Fig. 2), 
der vorgangig in gleicher Weise wie der Unterteil 1 behandelt 
worden ist, aufgesetzt. Der durch die Teile 1 und 2 begrenzte 

10 Innenraum der Form wird nun evakuiert und zu diesem 

Zwecke an eine nicht dargestellte Vakuumleitung angeschlos- 
sen. Dadurch wird nicht nur die Form formschlussig geschlos- 
sen, sondern gleichzeitig auch eingcschlossene Luft entfernt, 
so dass sich saubere Schwimmkdrper ergeben. Nach einem 

15 Zeitraum von 2-5 Stunden kdnnen die fertigen Schwimmkdr- 
per der Form entnommen werden. 

Das Schwert kann sodann lose in den Schwertkasten einge- 
steckt werden. Da das Schwert aus einem Material herge- 
stellt ist, dessen spezifisches Gewicht etwa 1 betragt, kann es 

20 vorkommen, dass sich das Schwert im Wasser hochhebt und 
aus dem Schwertkasten herausgleitet. Um dies zu verhindern, 
hat es sich als zweckmassig erwiesen, im Schwertkasten minde- 
stens eine Vertiefung einzuformen, in die nachtraglich ein 
Gummistiick eingeklemmt werden kann. Durch dieses 

25 Gummistuck wird das im Schwertkasten steckende Schwert 
elastisch festgeklemmt und vor dem Herausrutschen gesichert. 

PATENTANSPROCHE 

I. Verfahren zur Herstellung eines Windgleiters mit einem 
30 Schwertkasten, einem Kern aus Hartschaumstoff und einer 

Hiille, bestehend aus mindestens einer Schicht aus Glasfasern 
und Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass der Kern aus 
Hartschaumstoff mindestens im Bereich seines grossten Um- 
fanges mit einer zusatzlichen Lage aus Glasfasergewebe, 
35 -matte oder -vlies versehen wird. 

II. Nach dem Verfahren nach Paten tanspruch I hergestell- 
ter Windgleiter, dadurch gekennzeichnet, dass dersclbe im Be- 
reich seines grossten Umfanges mit einer zusatzlichen Lage 
aus Glasfasergewebe oder -vlies versehen ist. 

40 

UNTERANSPROCHE 

1. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekennzeich- 
net, dass man in eine mit mindestens einer Schicht (3, 4) aus 
Glasfasern und Kunststoff ausgekleidete Form im Bereich des 

45 grossten Umfanges eine Glasfasermatte (7) einlegt und die- 
selbe nach erfolgtem Einbringen des aus Hartschaumstoff 
bestehenden Kerns (8) auf die Oberseite des letzteren legt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Kern aus mehreren Hartschaumstoffkorpern (8) 

50 besteht, die an ihren einander zugekehrten Seiten miteinander 
vcrklebt werden, so dass dadurch die Festigkeit erhdhende 
Spanten erhalten werden. 

3. Verfahren nach Unteranspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass vor dem Einlegen der Glasfasermatte (7) der 
Schwertkasten in die Form eingesetzt wird. 

4. Windgleiter nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Schwertkasten mindestens eine Vertiefung 
ausgespart ist, in welche ein das Schwert festzuklemmen 
bestimmter Gummi einlegbar ist. 
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